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6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet:, dass die Einsatze (51) 
durch stiftformige Elemente gebildet werden. 

7. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet^ dass die Einsatze (61) 
aus einem Material bestehen, das harter ist als das 
des Grundkorpers (17), vorzugsweise aus Hartmetall 
und/oder Keramik und/oder CBN, 

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzexchnet, dass zumindest im Be- 
reich der Abstiit zbereiche (27,29) Freistellungen 
(55) vorgesehen sind. 

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, dass eine Kiihl- 
/Schmiermittelzuf uhr vorgesehen ist . 

10. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, dass die Kiihl- 
/Schmiermittelzuf uhr durch eine die Messerplatte 
(7) haltende Spannpratze (15) erfolgt. 

■11. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzelchnet, dass die Kuhl- 
/Schmiermittelzuf uhr durch einen langgestreckten, 
vorzugsweise im Wesentlichen parallel zur aktiven 
Schneide (9) verlaufenden Kiihlmittelauslass (63) 
erfolgt . 

12. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzelchnet, dass die Messerplatte 
(7) als Wendeplatte ausgebildet ist. 
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13. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Messerplatte 
(7) sechseckig ausgebildet ist. 

14. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
5 che, dadurch gekennzelchnel:, dass die Messerplatte 

(7) mit CBN bestuckt ist- 

15. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che^ dadurch gekennzexchne^, dass die Messerplatte 
(7) aus einer Schicht (S) mit CBN versehen ist, 

10 16. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet , dass die Messerplatte 
(7) eine Freiflache aufweist, die Bereiche mit 
unterschiedlichem Neigungswinkel umfasst. 

17. Verfahren zur spanenden Bearbeitung von Ventil- 
15 sitzen in Zylinderkopf en von Verbrennungsmotoren 
mit Hilfe eines Werkzeugs, welches eine mindestens 
eine geometrisch definierte Schneidkante aufweisen- 
de Messerplatte umfasst, insbesondere mittels eines 
Werkzeugs nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da- 
.4||^'^ 20 durch gekennzedLchhet, dass eine Nach- und/oder Ein- 

stellung der Messerplatte des Werkzeuges bei einem 
Verschleili einer Schneidkante entbehrlich ist. 



25 



18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 

zeichne-b, dass die Messerplatte als Wendeplatte 
ausgebildet ist. 
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Zusammenf assung 

Es wird ein Werkzeug zur spanenden Bearbeitung von 
Ventilsitzen in Zylinderkopf en von Verbrennungsma- 
schinen mit einer mindestens eine geometrisch defi- 
nierte Schneidkante aufweisenden Messerplatte , vor- 
geschlagen. Es zeichnet sich dadurch aus, dass die 
Messerplatte (7) an zwei unter einem Winkel a ange- 
ordneten Abstutzbereichen (27,29) anliegt, deren 
Winkelhalbierende (33) im Wesentlichen senkrecht zu 
der aktiven Schneidkante (9) verlauft, die Spane 
vom Ventilsitz (11) abtragt. 



(Figur 1) 



1 7698z.doc GL'bf 
20. Juni 2002 



Gleiss & GroBe 

Patentanwaite Rechtsanwaite 



5 Be s chr e ibung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur spanenden 
Bearbeitung von Ventilsitzen in Zylinderkopf en von 
Verbrennungsmotoren gemali Oberbegriff des Anspruchs 
1 sowie ein Verfahren zur spanenden Bearbeitung von 
10 Ventilsitzen in Zylinderkopf en von Verbrennungsmo- 
toren gemafi Oberbegriff des Anspruchs 17. 

Werkzeuge und Verfahren der hier angesprochenen Art 
sind bekannt. Die Werkzeuge weisen eine Messerplat- 
te auf, die mindestens eine geometrisch definierte 

15 Schneidkante uitifasst, mit deren Hilfe Spane vom 
Ventilsitz abgetragen warden konnen, sei es da- 
durch;. dass das Werkzeug gegeniiber einem festste- 
henden Werksttick in Rotation versetzt wird oder das 
Werkstuck gegeniiber einem f eststehenden Werkzeug. 

20 In der Kegel wird der erstere der beiden Falle rea- 
lisiert. Der Ventilsitz in Zylinderkopf en von 
^Verbrennungsmotoren wird in der Regel durch Ventil- 
sitzringe realisiert, die aus sehr harten Sinterma- 
terialien bestehen, so dass die Bearbeitung sehr 

25 aufwendig ist und in der Regel kubisches Bornitrid 
(.CBN) eingesetzt werden muss, das sehr teuer ist. 
Aufierdem sind die Qualitatsanf orderungen sehr hoch, 
urn die sogenannte Gasdichtheit zu gewahrleisten . 
Schon ein geringer Verschleili der Schneidkante 

30 fuhrt zu einer Oberschreitung. der zulassigen Tole- 
ranzen. Insgesamt zeigt sich, dass die Kosten fur 
die Bearbeitung des Ventilsitzes sehr hoch sind. 
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Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Werkzeug 
der eingangs genannten Art zu schaffen, das diesen 
Nachteil nicht aufweist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Werkzeug vorge- 
5 schlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merkmale 
aufweist. Es zeichnet sich dadurch aus, dass die 
Messerplatte an zwei unter einem Winkel a angeord- 
neten Abstutzbereichen anliegt^ deren Winkelhalbie- 
rende im Wesentlichen senkrecht zu der Schneidkante 

10 verlauft, die Spane vom Ventilsitz abtragt. Durch 
die Anordnung der Abstut zf lachen wird quasi eine 
Prismenf uhrung der Messerplatte erreicht, so dass 
diese sehr stabil im Grundkorper des Werkzeugs auf- 
genommen wird. Das heiBt, die Messerplatte wird so 

15 am Werkzeug verankert, dass bei der Bearbeitung 
eines Ventilsitzes praktisch keine Vibrationen der 
Messerplatte auftreten. Es hat sich herausgestellt , 
dass bei Vibrationen der VerschleiJi der Schneid- 
kante relativ stark erhoht wird und dass umgekehrt 

20 bei einer vibrationsarmen Verankerung der Messer- 
platte der VerschleiJi der aktiven Schneidkante, 
also der Schneidkante, die Spane vom Ventilsitz ab- 
tragt, deutlich reduziert werden kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es auch, ein Verfahren zu 
25 schaffen, das die genannten Nachteile nicht auf- 
weist . 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Verfahren vorge- 
schlagen, das die in Anspruch 17 genannten Merkmale 
aufweist. Es zeichnet sich dadurch aus, dass eine 
30 Nach- und/oder Einstellung der Messerplatte des 
Werkzeugs bei einem Verschleifi einer Schneidkante 
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entbehrlich ist. Dies fuhrt zu einer wesentlichen 
Vereinf achung des Verfahrens und damit auch zu 
preiswerteren Losungen . 

Weitere Ausgestaltungen ergeben sich aus dem Unter- 
5 anspruch. 

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen: . 

Figur 1 eine Seitenansicht eines Werkzeugs; 

Figur 2 eine vergrolierte Darstellung der Messer- 
10 platte in Draufsicht, die bei dem Werk- 

zeug gemaU Figur 1 verwendet wird; 

Figur 3 eine Draufsicht auf die Messerplatte bei 

entfernter Spannpratze; 

Figur 4 eine Draufsicht auf einen Teilbereich 
15 eines Werkzeugs ohne die Messerplatte; 

Figur 5 einen Querschnitt durch das Werkzeug ent- 

lang der in Figur 3 angegebenen Linie 
V-V; 

Figur 6 ein Detail eines Werkzeugs mit einer 
20 Klihl-ZSchmiermittelzuf uhr und 

Figur 7 einen Schnitt gemali Figur 5 durch ein ab- 

gewandeltes Werkzeug. 



25 



Die Darstellung gemali Figur 1 zeigt ein Werkzeug 1, 
das der Bearbeitung von Ventilsitzen in Zylinder- 
kopfen von Verbrennungsmotoren dient. Auf der lin- 
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ken Seite des Werkzeugs ist ein Bef estigungsschaf t 
3 ersichtlich, der von einer ringf ormigen Plan- 
flache 5 umgeben ist. Der Bef estigungsschaf t 3 
dient der Kopplung des Werkzeugs 1 mit einer Werk- 
5 zeugmaschine ^ wobei durch die Planflache 5 eirie ex- 
akte Ausrichtung des Werkzeugs 1 gewahrleistet ist. 
Die Kopplung des Werkzeugs 1 mit einer Werkzeugma- 
schine kann auch auf andere Weise geschehen. 

Auf der dem Bef estigungsschaf t 3 gegenuberliegenden 
10 Seite des Werkzeugs 1 ist eine Messerplatte 7 zu 
sehen, die eine geometrisch definierte Schneidkante 
9 aufweist. Mit dieser werden Spane von einem Ven- 
tilsitz 11 abgetragen, der Tail eines in einen hier 
nicht dargestellten Zylinderkopf eines Verbren- 
15 nungsmotors eingesetzten Ventilsitzrings 13 ist. 

Die Messerplatte 7 wird mittels einer Spannpratze 
15 am Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 befestigt. Die 
Spannpratze 15 wird mit einer Spannschraube 19 so 
f estgespannt ^ dass eine Spannlippe 21 auf der auch 
20 als Messerbrust bezeichneten Vorderseite 23 der 
Messerplatte 7 zu liegen kommt. 

An dem dem Bef estigungsschaf t 3 gegenuberliegenden 
Ende 25 des Werkzeugs 1 kann eine Trennstelle vor- 
gesehen sein, an der ein Werkzeug zur Bearbeitung 
25 der Ventilf lihrung, beispielsweise eine Reibahle, 
anbringbar ist. 

In Figur 2 ist der Bereich vergroIJert dargestellt, 
in dem die Messerplatte 7 am Grundkorper 17 des 
Werkzeugs 1 angebracht ist. 
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Gleiche Telle slnd mlt glelchen Bezugszif f ern ver- 
sehen, so dass auf die Beschrelbung zu Flgur 1 ver- 
wlesen werden kann, Aus der vergroflerten Darstel- 
lung gemali Flgur 2, die die Messerplatte 7 in 
5 Draufsicht zelgt, slnd eln erster Abstiit zbereich 27 
und eln zwelter Abstutzbereich 29 erslchtlich, an 
denen die Messerplatte 7 nicht nur anllegt. Sie 
wlrd vielmehr durch die Spannpratze 15 gegen die 
Absttitzbereiche 27 und 29 angepr^sst. 

10 Urn die Haltekrafte der Spannllppe 21 der Spann- 
pratze 15 zu verbessern, slnd in die Vorderseite 23 
der Messerplatte 7 Spannkerben 31 eingebracht, die 
-im Querschnitt gesehen- V-formig ausgebildet slnd, 
damit die Spannlippe 21 die Messerplatte 7 nicht 

15 nur gegen die Abstiitzberelche 27 und 29, sondern 
auch gegen eine hier nicht sichtbare Auf lagef lache 
anpresst . 

Die Abstiitzberelche 27 und 29 sind in einem Winkel 
a angeordnet und zwar der Gestalt, dass die Winkel- 
20 halbierende 33 im Wesentlichen senkrecht steht auf 
der aktiven Schneidkante 9, mlt der Spane von dem 
.Ventilsitz 11 abgetragen werden. 

Bel dem hier dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist 
die Messerplattte 7 als Wendeplatte ausgebildet. 

25 Sie kann urn eine gedachte, senkrecht auf der Vor- 
derseite 23 der Messerplatte 7 stehende Achse ge- 
dreht werden, so dass bel einem VerschleilJ der 
Schneidkante 9 eine weitere Schneidkante 9 der Mes- 
serplatte 7 fur die Bearbeitung des Ventilsitzes 11 

30 zur Verfugung steht. Die Mesiserplatte 7 ist hier 
als Sechseck ausgebildet. Sie weist also sechs 
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Schneidkanten 9 auf, die jeweils durch eine abge- 
rundete Ecke 35 von einer angrenzenden Schneidkante 
9 getrennt ist. Die Schneidkante 9 wird jeweils 
durch den zwischen zwei benachbarten Ecken 35 lie- 
5 genden Aulienkantenbereich der Messerplatte 23 ge- 
bildet . 

Bei dem hier dargestellten Ausf iihrungsbeispiel ist 
es also moglich, die Messerplatte 7 sechsmal zu 
verdrehen und damit sechs Schne.idkanten 9 fur die 

%Bearbeitung eines Ventilsitzes zur Verfugung zu 
stellen. Entsprechend sind drei Spannkerben 11 vor- 
gesehen, die sternformig auf der Vorderseite 23 der 
Messerplatte 7 angeordnet sind. An die Schneidkan- 
ten schlieflt sich jeweils eine Spanleitf lache 37 
15 an, die von in einem Abstand zur Schneidkante ange- 
ordneten Spanleitstuf en 39 begrenzt werden, gegen 
die die von der Schneidkante 9 abgetragenen Spane 
anlaufen und gebrochen werden. Die Ausgestaltung 
einer Messerplatte 1, wie sie hier dargestellt ist, 
20 ist grundsatzlich bekannt. Abweichend ist hier je- 
doch, dass bei der spanenden Bearbeitung eines 
Werkstiicks nicht die Ecken 35 als Schneidkanten 
eingesetzt werden, sondern die zwischen diesen an- 
geordneten Bereiche. Entsprechend ist in Figur 2 
25 auch dargestellt, dass die Schneidkante 9 mit einem 
zwischen den Ecken 35 liegenden Bereich den Ventil- 
sitz 11 bearbeitet. Dabei ist die aktive Schneid- 
kante 9 nicht so lang, wie die zwischen den Ecken 
35 liegende Aulienkante der Messerplatte 7. 

30 Figur 3 zeigt die Messerplatte 7 in Einbauposition, 
wie sie auch in den Figuren 1 und 2 dargestellt 
ist, jedoch mit entfernter Spannpratze- Gleiche 
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Teile sind mit gleichen Bezugszif f ern versehen, so 
dass insofern auf die vorangegangene Beschreibung 
verwiesen wird. 

Aus Figur 3 ist ersichtlich, dass die Messerplatte 
5 7 so in den Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 einge- 
setzt ist, dass sie zumindest mit zwei Seiten an 
Abstutzbereichen 27 und 29 anliegt. Es wird auch 
deutlich, dass im Bereich der Grundflache 41 einer 
die Messerplatte 7 und die Spannpratze 15 aufneh- 

10 menden Ausnehmung 43 Freistellungen 45 vorgesehen 
sind, die im Bereich der Ecken 35 der Messerplatte 
7 angeordnet sind. Auf diese Weise wird sicherge- 
stellt, dass die der Vorderseite 23 der Messerplat- 
te 7 gegeniiberliegende Ruckseite plan auf der 

15 Grundflache 41 aufliegt. Aus der Darstellung gemaB 
Figur 3 wird deutlich, dass in dem Grundkorper 17 
ein die Grundlfache 41 durchstoftende Bohrung 47 
vorgesehen ist, in die die hier nicht dargestellte 
Spannschraube 19 eingreift, mit der Spannpratze 15 

20 am Grundkorper 17 verankert wird. 

Zur Verdeutlichung zeigt Figur 4 den in Figur 3 
.dargestellten Ausschnitt des Werkzeugs 1 ohne die 
Messerplatte 7, so dass die Anlagef lachen 27 und 29 
sowie die Grundflache 41 deutlich erkennbar werden. 

25 Aus Figur 4 ist ersichtlich, dass die Grundflache 

41 noch eine Stufe 42 aufweisen kann, dass also der 
Bereich, in dem die Spannpratze 15 zu liegen kommt, 
etwas hoher ist als der unmittelbare Auf lagebereich 

42 fur die Messerplatte 7. 




Figur 5 zeigt einen Querschnitt entlang der in Fi- 
gur 3 eingezeichneten Linie V-V. Deutlich erkennbar 
ist die Messerplatte 7, die auf der Grundflache 41 
der Ausnehmung 4 3 im Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 
angeordnet ist. Erkennbar sind auch die in die Vor- 
derseite 23 der Messerplatte 7 eingebrachten Spann- 
kerben 31, in die die hier nicht dargestellte 
Spannlippe 21 der Spannpratze 15 eingreift. 

Die Schnittdarstellung zeigt auch den zweiten Ab- 
stutzbereich 29, an dem die Messerplatte 7 anliegt, 
Diese ist quasi trapezf ormig ausgebildet: Die 
Grundflache des Trapezes wird durch die Vorderseite 
23 der Messerplatte 7 gebildet, die Oberseite durch 
die der Vorderseite 23 gegenuberliegende Ruckseite 
49 der Messerplatte 7. Die Ruckseite 49 liegt auf 
der Grundflache 41 auf. Die Seitenf lachen der Mes- 
serplatte 7 werden durch die Freiflachen der Mes- 
serplatte 7 gebildet. 

In Figur 5 ist oben eine Schneide 9 und gegenuber- 
liegend eine Schneide 9' dargestellt. An diese 
schlielit sich ein erster Freif lachenbereich 51 an, 
der gegenuber der Vorderseite 23 einen bestimmten 
Neigungswinkel < 90** aufweist. Der erste Freif la- 
chenbereich 51 geht uber in einen zweiten Freifla- 
chenbereich 53, der exakt parallel verlauft zu den 
Abstutzbereichen, hier also zum zweiten Abstutzbe- 
reich 29. 

Der Neigungswinkel des ersten Freif lachenbereichs 
51 kann grolier sein als der des zweiten Freifla- 
chenbereichs 53, so dass der erste Freif lachenbe- 
reich 51 nicht an dem Abstutzbereich 29 anliegt und 
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die am Abstutzbereich anliegenden Schneidkanten/ 
hier die Schneidkante 9' , nicht beschadigt werden 
konnen . 

Um eine definierte Anlage der Messerplatte 7 am Ab- 
5 stutzbereich 29 zu gewahrleis ten, ist nahe der 
Grundflache 41 eine sogenannte Freistellung 55 vor- 
gesehen, also ein Spalt zwischen der Seitenflache 
57 der Ausnehmung 43 und der Seitenflache 59 der 
Messerplatte 7. Die Freistellung kann dadurch rea- 
10 lisiert warden^ dass die Seitenflache 57 der Aus- 
nehmung 43 in Richtung auf die Grundflache 41 von 
der Messerplatte 7 weg verlauft oder dadurch, dass 
die Messerplatte 7 im Bereich der Freistellung 55 
etwas abgetragen ist. 

15 Entscheidend ist, dass die Seitenflache 59 der Mes- 
serplatte 7 im Abstutzbereich 29 am Grundkorper 17 
des Werkzeugs 1 anliegt, 

Hier bei dem in Figur 5 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel wird der zweite Abstutzbereich 29 unmit- 
20 telbar vom Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 gebildet. 

"Figur 6 zeigt ein abgewandeltes Ausf uhrungsbeispiel 
eines Werkzeugs 1 und zwar wiederum im Schnitt ent- 
lang der in Figur 3 dargestellten Linie V-V. 
Gleiche Telle sind mit gleichen Bezugszif f ern ver- 

25 sehen, so dass auf die Beschreibung zu den vorange- 
gangenen Figuren verwiesen wird. Der einzige Unter- 
schied gegeniiber dem in Figur 5 dargestellten Werk- 
zeug 1 besteht darin, dass in den Grundkorper 17 
Einsatze 61 eingebracht werden, die die Abstutzbe- 

30 reiche 27 und 29 bilden, zumindest hier vorgesehen 
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sind. Dabei ist es moglich, mehr oder weniger 
rechteckig ausgebildete Einsatze vorzusehen, oder 
aber auch einen Stift in den Grundkorper 17 einzu- 
setzen, der jeweils in dem Bereich der Abstlitzbe- 
5 reiche vorgesehen ist und der Abstutzung der Mes- 
serplatte 7 dient. 

Das Material der Einsatze ist vorzugsweise barter 
als das des Grundkorpers 17. Besonders bevorzugt 
werden Einsatze 61 aus Hartmetall und/oder Keramik 
10 und/oder CBN, 

In den Figuren 5 und 6 ist durch eine gestrichelte 
Linie angedeutet, dass die Messerplatte 7 mit einer 
Schicht S aus kubischem Bornitrid (CBN) versehen 
ist^ deren Dicke vorzugsweise so gewahlt ist, dass 
15 diese Schicht mit den Abstutzbereichen 27 und 29 
nicht in Beruhrung tritt. Der Grundkorper der Mes- 
serplatte 7 besteht vorzugsweise aus Hartmetall. 

Figur 7 zeigt noch einmal die von einer Spannpratze 
15 f estgehaltene Messerplatte 7 mit einer abgewan- 
20 delten Ausf iihrungsf orm der Spannpratze. 

Werkzeuge der hier angesprochenen Art sind in der 
Regel mit einer Kuhl-/Schmiermittelversorgung aus- 
gestattet, mit deren Hilfe die aktive Schneide 9, 
das heilit also die Schneide, die gerade Spane von 
25 einem Ventilsitz 11 abtragt, mit dem Kuhl-/Schmier- 
mittel beaufschlagt wird, um eine zu hohe Tempera- 
tur der Schneide zu vermeiden, insbesondere um eine 
moglichst gleichmaI3ige Temperatur der Schneidkante 
zu gewahrleisten . 



- 11 - 



Bei dem in Figur 7 dargestellten Ausf uhrungsbei- 
spiel weist die Spannpratze 15, genauer deren 
Spannlippe 21 einen Kuhlmittelauslass 63 auf, aus 
dem das Kiihlmittel in Richtung auf die aktive 
Schneide 9 austritt. Der Kiihlmittelauslass 63 ist 
hier langgestreckt , insbesondere rechteckf ormig, 
und verlauft vorzugsweise parallel zur aktiven 
Schneide 9. Die Lange des Kuhlmittelauslasses 63 
ist so gewahlt, dass die aktive. Schneide 9 auf ge- 
samter Breite mit dem Kuhl-/Schmiermittel beauf- 
schlagt wird. 

In Figur 7 sind die bei der Bearbeitung eines Ven- 
tilsitzes auf tretenden . Kraf te naher bezeichnet, Da- 
bei wird die Schnittkraft FS mit einem ersten Pfeil 
gekennzeichnet und die beiden von den Abs tiitzberei- 
chen 27 und 29 auf gebrachten Stutzkrafte mit Pfei- 
len, die mit Fl und F2 gekennzeichnet sind. 

Zur Funktion des Werkzeugs ist Folgendes festzuhal- 
ten : 

Das Werkzeug 1 wird zur Bearbeitung von Ventilsit- 
zen 11, die in der Kegel Teil eines Ventilsitzrings 
13 sind, in Rotation versetzt und in die Offnung 
des Ventilsitzes eingefuhrt, bis die Messerplatte 7 
vom Ventilsitz 11 SpSne abtragt. Der Bearbeitungs- 
vorgang wird auch als Ventilsit z-Stechen bezeich- 
net. Die zu bearbeitenden Ventilsitze beziehungs- 
weise Ventilsitzringe bestehen aus sehr harten Sin- 
termaterialien, so dass entsprechend harte Messer- 
platten 7 eingesetzt werden mussen, vorzugsweise 
solche Messerplatten, die eine Schicht S aus kubi- 
schem Bohrnitrid (CBN) umfassen. Dieses Material 
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hat die Eigenschaft, dass es sehr empfindlich ist 
gegen Vibrationen. Treten bei der Bearbeitung eines 
Ventilsitzes 11 Vibrationen auf, fiihrt dies zu 
einem sehr starken VerschleiJi, was zu Unterbrechun- 
gen des Bearbeitungsvorganges fiihrt, weil die Mes- 
serplatte ausgetauscht werden muss, oder, wie bei 
den hier beschriebenen Werkzeugen, zumindest ge- 
dreht werden muss, um eine neue Schneide der als 
Wendeplatte ausgebildeten Messerplatte mit dem Ven- 
tilsitz in Eingriff zu bringen. 

Bei hier beschriebenen Werkzeugen 1 kann die Mes- 
serplatte 7 sehr sicher im Grundkorper 17 des Werk- 
zeugs 1 verankert werden, weil sie sich an zwei 
Stutzbereichen 27 und 29 abstiitzt, die in einem 
Winkel a zueinander angeordnet sind, und zwar der 
Gestalt, dass die Winkelhalbierende 33 praktisch 
senkrecht auf dem zu bearbeitenden Ventilsitz 11 
beziehungsweise der aktiven Schneide 9 steht. 

Die Messerplatte 7 wird einerseits durch die Spann- 
pratze 15 an die Abstut zbereiche 27 und 2 9 herange- 
druckt, andererseits durch die in Figur 7 darge- 
stellten Schnittkraf te FS . Die unter einem Winkel a 
angeordneten Abstutzbereiche 27 und 2 9 liefern die 
Stiitzkrafte Fl und F2^ so dass quasi eine Prismen- 
fiihrung der Messerplatte 7 erreicht wird. 

Die Anpresskraf te der Messerplatte 7 an die Ab- 
stutzbereiche 27 und 29 durfen insbesondere dann 
sehr hoch sein, wenn in den Abstiitzbereichen Ein- 
satze 61 vorgesehen sind, die aus einem Material 
bestehen, das harter ist als das des Grundkorpers 
17 des Werkzeugs 1. Vorzugsweise werden Einsatze 61 
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aus Hartmetall und/oder Keramik und/oder CBN ver- 
wendet, so dass sehr hohe Anpresskraf te realisier- 
bar sind, ohne dass es zu irgendwelchen Verformun- 
gen in den Abstutzbereichen 27 und 29 kame und da~ 
5 mit zu einer fehlerhaften Ausrichtung der Messer- 
platte 7. Durch die Prismenf uhrung wird diese also 
sehr exakt unter einem vorbestimmbaren Winkel im 
Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 gehalten und festge- 
spannt . 

10 Es wird deutlich, dass bei dem hier dargestellten 
Werkzeug 1, also wegen der als Wendeplatte ausge- 
bildeten Messerplatte 7 und wegen der exakten Posi- 
tionierung der Messerplatte 7 mittels der Abstutz- 
flachen 21 und 29, keinerlei Nach - oder Einstell- 

15 vorrichtungen erforderlich sind, die das Werkzeug 1 
schwachen konnen . Durch den gewonnenen Raum konnen 
auch groliere Spannschrauben im Zusammenhang mit der 
Spannpratze 15 verwendet werden, so dass auch die 
Einspannkraf te erhoht werden konnen. . 

20 Da bei einem VerschleiB der aktiven Schneide 9 die 
Messerplatte 7 lediglich gedreht zu werden braucht, 
ist es fur das Werkzeug 1 keineswegs von Nachteil, 
dass eine Einstellvorrichtung fur die Nachstellung 
der Messerplatte 7 bei einem VerschleiI3 entfallt. 

25 Die Prismenf uhrung der Messerplatte ist, wie beson- 
ders Figur 7 deutlich zeigt, so ausgebildet, dass 
die Messerplatte durch die Schnittkraf te FS im 
Grundkorper 17 des Werkzeugs 1 stabilisiert wird, 
namlich gegen die Abstut zbereiche 27 und 29 ange- 

30 presst wird. 
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Falls die Abstutzbereiche 27 und 29 mit EinsStzen 
61 versehen sind, konnen diese im Wesentlichen 
rechteckf ormig ausgebildet sein, was ohne weiteres 
aus Figur 6 ersichtlich ist. Es kann aber auch je- 
5 weils ein Stift in den Grundkorper 17 des Werkzeugs 
1 eingesetzt warden, an dem die Messerplatte 7 ab- 
gestutzt wird. Eine flachige Ausbildung wird jedoch 
vorgezogen, well dann hohere Anpresskraf te problem- 
los abgefangen werden konnen, 

10 Aus den Figuren 5 und 6 wird deutlich, dass die Be- 
schichtung der Messerplatte 7 mit CBN vorzugsweise 
so gewahlt wird, dass diese sich lediglich uber 
einen ersten Freif lachenbereich 51 erstreckt. Da- 
durch wird vermieden, dass das sehr sprode Material 

15 mit seitlichen Kraften beaufschlagt wird, was mog- 
licherweise zu einer Beschadigung fuhren konnte. Da 
der Grundkorper der Messerplatte 7 vorzugsweise aus 
Hartmetall besteht, konnen in den Abstut zbereichen 
27 und 29 sehr hohe Abstut zkrafte aufgebaut werden, 

20 ohne dass dies zu irgendeiner nachteiligen Verfor- 
mung der Messerplatte 7 fuhren wiirde. 

Aus den Erlauterungen zu den Figuren wird deutlich, 
dass an kritischen Bereichen Freistellungen vorge- 
sehen sind, um punktformige beziehungsweise linien- 

25 f5rmige Belastungen zu vermeiden. So sind einer- 
seits in den Bereichen der Ecken 35 der Messerplat- 
te 7 Freistellungen 45 vorgesehen, andererseits im 
Ubergangsbereich zwischen der Seitenflache 59 der 
Messerplatte 7 und deren Riickseite 49. Diese Frei- 

30 stellung 55 kann, wie oben erl^utert, auf verschie- 
dene Weise realisiert werden, namlich durch einen 
Riicksprung der Seitenflache 59 der Messerplatte 7 
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oder der Seitenflache 57 der Ausnehmung 43, in der 
die Messerplatte 7 untergebracht ist. 



SchlieBlich zeigt sich noch, dass insbesondere bei 
Messerpiatten mit einer Schicht S aus CBN eine ge- 
5 zielte Kuhl-/Schmiermittelzuf uhr vorteilhaft ist. 
Der Schneidstoff CBN ist thermoschockempf indlich 
und empfindlich gegenuber unterschiedlichen Tempe- 
raturen der Schneidkante 9. Aufgrund der speziellen 
Kuhl~/Schmiermittelzuf uhr durch die Spannpratze 15 

10 hindurch kann eine sehr ef fektive Kuhlung der akti- 
ven Schneide 9, die Spane . vom Ventilsitz 11 ab- 
tragt, erreicht werden, insbesondere dann, wenn ein 
Kuhlmittelauslass 63 in der Spannpratze 15 vorgese- 
hen ist, der langgestreckt und so ausgebildet ist, 

15 dass die aktive Schneide 9 im Bereich des bearbei- 
teten Ventiisitzes 11 mit Klihlmittel beaufschlagt 
wird, Es ist also moglich, den Kiihlmittelstrahl auf 
die Breite der Schneide anzupassen und eine gleich- 
maliige Kuhlung dadurch zu gewahrleisten, dass der 

20 Kuhlmittelauslass 63 parallel zur aktiven Schneide 
9 verlauft. 

,Aus den ErlSuterungen zu dem Werkzeug wird deut- 
lich, dass bei einem Verfahren zur Bearbeitung von 
Ventilsitzen in Zylinderkopf en von Verbrennungsma- 

25 schinen mit einem Werkzeug, welches mindestens eine 
geometrisch definierte Schneide aufweisende Messer- 
platte umfasst, eine Vereinf achung des Verfahrens 
dadurch eintritt, dass bei einem VerschleifJ der ak- 
tiven Schneide eine Einstellung des Werkzeuges ent- 

30 fallen kann. Es hat sich herausgestellt , dass die 
Messerplatte so exakt durch die Abstutzbereiche 
ausgerichtet wird, dass bei einem Austausch der 
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Messerplatte die gewunschten MaBe des Ventilsitzes 
gegeben sind und dass diese auch dadurch realisier- 
bar sind, dass eine mit mehreren Schneidkanten ver- 
sehene Messerplatte verwendet wird, die bei einem 
VerschleiB einer Schneide gewendet, also verdreht 
wird, so dass eine neue Schneide mit dem zu bear- 
beitenden Ventilsitz in Eingriff tritt. 



Gleiss & Grode 

Patentanwalte Rechtsanwalte 



(a 



!• Werkzeug zur spanenden Bearbeitung von Ventil- 
sitzen in Zylinderkopf en von Verbrennungsmaschinen 
mit einer mindestens eine geometrisch definierte 
Schneidkante aufweisenden Messerplatte, dadurch ge- 

10 kennzeichne't, dass die Messerplatte (7) an zwei 
unter einem Winkel a angeordneten Abstut zbereichen 
(27,29) anliegt, deren Winkelhalbierende (33) im 
Wesentlichen senkrecht zu der aktiven Schneidkante 
(9) verlauft, die Spane vom Ventilsitz (11) ab- 

15 tragt. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, dass die Abstut zbereiche (27,29) durch Ab- 
stiitzflachen gebildet werden. 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
20 zelchnet, dass die Abstutzbereiche durch den Grund- 

.korper (17) des Werkzeugs (1) gebildet werden. 

4 . Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzexchnet, dass die Abstutzbe- 
reiche (27,29) durch Einsatze (61) gebildet werden. 

25 5. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatze (61) 
durch im Wesentlichen vi'ereckige Elemente gebildet 
werden. 
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